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TI Honeycomb sheet metal construction for shipbuilding - has stiffening ribs 
projecting through wall thickness of one cover sheet and welded on outside 
of latter via pendulum welding path. 

DC P55 Q44 Q68 

IN TROESKEN, F 

PA (KRPP) KRUPP HOESCH-KRUPP AG FRIED 
CYC 8 

PI EP 754815 Al 19970122 (199709)* DE 5p E04C002-36 <-- 

R: AT BE DE ES FR GB IT NL 

DE 19526338 Al 19970123 (199709) 5p F16S001-00 

DE 19526338 C2 19971218 (199803) 5p F16S001-00 

ADT EP 754815 Al EP 1996-109120 19960607; DE 19526338 Al DE 1995-1952 6338 

19950719; DE 19526338 C2 DE 1995-1952 6338 19950719 
PRAI DE 1995-19526338 19950719 
IC ICM E04C002-36; F16S001-00 

ICS B23K026-00; E04C002-08 



L3 ANSWER 1 OF 1 WPIDS COPYRIGHT 2001 DERWENT INFORMATION LTD 

AN 1997-089338 [09] WPIDS 

AB EP 754815 A UPAB: 19970228 

The sheet metal construction has at least two cover sheets (1,2) joined 
together via stiffening ribs (3) which fit through the wall thickness (9) 
of one of the cover sheets (1) and are welded to it on the outside. The 
welding points for the stiffening ribs extend in a pendulum path relative 
to the longitudinal direction of the stiffening rib edge. 

Pref., the cover sheets lie in parallel planes, with the stiffening 
ribs extending perpendicularly between them, with a zig-zag welding line 
for attaching them to the outside of the first cover sheet. 

ADVANTAGE - Provides permanent welding of stiffening ribs with simple 
control of welding path. 
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(54) Blechkonstruktion in Honeycombbauweise 

(57) Um eine Blechkonstruktion in Honeycombbau- 
weise aus schweiBgeeigneten Werkstoffen, bestehend 
aus wenigstens zwei durchgehenden Deckblechen 
(1 ,2) und diese verbindende Aussteifungen (3), derartig 
auszubilden, daB beide Deckbleche (1,2) in einfacher 
Weise und sicher mit den Aussteifungen (3) ver- 
schweiBt werden konnen. sind die Aussteifungen (3) mit 



■5" 



wenigstens einem der Deckbleche (1) durch dessen 
Wand (9) hindurch von auBen verschweiBt und die 
SchweiBnaht (5) verlauft pendeind um die Langser- 
streckung der anliegenden Kanten der Aussteifungen 
(3), wobei ste abschnrttsweise ein- oder beidseitig 
neben der anliegenden Kante (10) liegt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Blechkonstruktion in 
Honeycombbauweise aus schw iBgeeigneten Werk- 
stoffen nach dem Oberbegriff des Paterrtanspruchs 1 . 

Bei Blechkonstruktionen der vorgenannten Bau- 
weise mit geringen Abmessungen ist es ublich, die 
Deckbleche mit den Aussteifungen durch Kleben zu 
verbinden. Eine derartige Klebeverbindung besitzt 
jedoch nicht die Festigkeit einer SchweiBverbindung. 

Fur grSBere Konstruktionen, wie beispieisweise im 
Schrffbau, hier spricht man von Schottbauweise, ist es 
bekanrtt, die Aussteifungen mit den Deckblechen zu 
verschweiBen. Urn die SchweiBposrtion eindeutig fOh- 
ren zu k6nnen, ist es jedoch erforderlich, daB die 
SchweiBnahte jeweils von innen angebracht werden. 
Daher sind die Aussteifungen (hier Schottbleche) mit 
Mannldchern versehen. Diese Ausbildung beschrankt 
sich auf GroBenordnungen, die noch von innen begeh- 
bar sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Blechkonstruktion in Honeycombbauweise aus 
schweiBgeeigneten Werkstoffen derartig auszubilden, 
daB beide Deckbleche in einfacher Weise und sicher mit 
d n Aussteifungen verschweiBt werden kfinnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den 
kennzeichnenden Merkmalen des Paterrtanspruchs 1 
gelost. Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen sind in 
den Patentanspruchen 2 bis 11 beschrieben. Patentan- 
spruch 12 beschreibt ein vorteilhaftes Verfahren zum 
H rstellen einer derartigen Blechkonstruktion. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen 
insbesondere darin, daB eine gute und dauemafte 
SchweiBverbindung zwischen Aussteifungen und Deck- 
blechen fur die erfindungsgemaBe Konstruktion erreicht 
wird. Daruber hinaus gestaltet sich die Steuerung der 
SchweiBbahn einfach. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher 
beschrieben. Es zeigen 

Fig. 1 den Querschnitt durch eine Blechkonstruktion 

in Honeycombbauweise, 
Fig. 2 die Draufsicht auf eine Blechkonstruktion 

nach Fig. 1 , 

Fig. 3 eine vergrOBerte Darstellung nach Fig. 2 und 
Fig. 4 einen Querschnitt durch eine alternative 
Blechkonstruktion. 

Blechkonstruktionen in Honeycombbauweise 
b stehen grundsatzlich aus wenigstens einem oberen 
Deckblech 1 und einem unteren Deckblech 2, zwischen 
denen, vorzugsweise senkrecht stehend, Aussteifun- 
gen angeordnet sind. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen den grundsatzlichen Aufbau 
einer derartigen Blechkonstruktion. Die Deckbleche 1, 2 
sind parallel zueinander angeordnet, wodurch die Aus- 
st ifungen 3, die ebenfalls aus Blechen gebildet wird, 
eine gleichbleibende HOhe aufweist. In Fig. 1 ist eine 



beispielhafte Anordnung der SchweiBnahte 4, 5 und der 
SchweiBpositionen 6, 7 dargestellt. Es ist vorgesehen, 
daB die SchweiBung automat isch, beispieisweise Qber 
Roboter Oder SchweiBautomaten, vorgenommen wird. 
5 Die unteren SchweiBnahte 4 nach dem Ausfuhrungs- 
beispiel sind als einsertige Oder zweiseitige Kehlnahte 
ausgebildet. Die zugehOrige SchweiBposition 6 ist 
andeutungsweise durch eine SchweiBgeratespitze dar- 
gestellt. 

10 Die untere SchweiBnaht 4 kann noch in der 
beschriebenen Weise als Kehlnaht ausgefuhrt werden, 
da, wenn sie geschweiBt wird, das obere Deckblech 1 
noch nicht aufliegt und somit die durch Deckblech 2 und 
Aussteifung 3 gebildeten Kammern 8 noch often sind. 

is Nach Auf (age des oberen Deckblechs 1 auf das so vor- 
bereitete Werkstuck sind die Kammern 8 von innen 
nicht mehr zuganglich. Von daher ist nach der Erfindung 
vorgesehen, das obere Deckblech 1 durch seine Wand 
9 hindurch mit den Aussteifungen 3 zu verschweiBen. 

20 Als Problem hierbei ergibt sich die richtige SchweiB- 
nahtfuhrung, da sich erfahrungsgemaB die anfiegenden 
Kanten 10 der Aussteifungen 3 durch Verbiegungen 
oder Verspannungen nicht in der theoretisch erwarteten 
Position befinden. Eine Messung der Lage der Kanten 

25 10 durch das Deckblech 1 hindurch gestaltet sich nach 
dem derzeitigen Stand der Technik, sofern sie Qber- 
haupt m6glich ist, insbesonders bei dunnen Aussteifun- 
gen 3 sehr problematisch. 

Von daher ist vorgesehen, die SchweiBnaht 5 pen- 

30 delnd urn die Langserstreckung der anliegenden Kan- 
ten 10 der Aussteifung 3 verlaufen zu lassen, wobei sie 
abschnittsweise ein- Oder beidsertig neben der anlie- 
genden Karrte 10 liegt. Dieses ist in Fig. 3 dargestellt. 
Die Pendelparameter, wie Amplitude, Form und Wellen- 

35 lange des SchweiBnahtverlaufs, werden den Gegeben- 
heiten der Konstruktion angepaBt, wie da sind: 
Wandstarke von Deckblech und/oder Aussteifung, 
Material und Toleranz der Lage der Kanten 10 sowie der 
sich aus der Beiastung des Bauteils ergebende 

40 SchweiBquerschnitt bzw. die erforderliche SchweiB- 
nahtlange, an der die SchweiBnaht im Bereich der 
anliegenden Kante 10 verlauft. 

Ebenso wird das SchweiBverfahren als solches den 
Gegebenheiten der Fertigungsstatte bzw. der Konstruk- 

45 tion angepaBt. Als SchweiBverfahren eignen sich unter 
anderem WIG-, Plasma-, UP- oder LaserschweiBen. 
Insbesondere das LaserschweiBen ist fur die erfin- 
dungsgemaBe Konstruktion sehr geeignet, da es auf- 
grund seiner hohen Leistungsdichte einen guten 

so TiefschweiBeffekt hat. 

Wie insbesondere aus Fig. 3 erkennbar, wird eine 
sehr groBe SchweiBnahtuberdeckung erzielt, auch 
wenn sich die Aussteifungen 3 neben der in Fig. 3 dar- 
gestellten mittleren Lage befinden. In der dargestelrten 

55 mittleren Lage der Kanten 10 der Aussteifungen 3 liegt 
die SchweiBnaht 5 abschnittsweise beidseitig neben 
der Kante 10. An diesen Abschnitten 11, 12 erfolgt 
keine VerschweiBung zwischen dem Deckblech 1 und 
der Aussteifung 3. Die hier erzielte SchweiBnahtQber- 
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deckung wind auch erzielt. wenn die Aussteifung 3 seit- 
lich bis zum maximalen SchweiBnaht-Pendel- 
Umkehrpunkt 13 verschoben liegt. In diesem Fall liegt 
die SchweiBnaht 5 abschnrttsweise einseitig neben der 
Kante 10. 5 

Die Erfindung beschrankt sich nicht auf die darge- 
steltte planparaltele Ausbifdung der Deckbleche 1 r 2. Es 
ist ohne weiteres moglich mit der beschriebenen Kon- 
struktion beliebig raumlich gekrummte Honeycombplat- 
ten herzustellen, wie dieses im Flugzeug-, Fahrzeug- io 
Oder Schiffbau erforderlich ist. Eine weitere Ausbil- 
dungsvariante wird in Fig. 4 gezeigt. Bei dieser Kon- 
struktion handelt es sich um eine doppette 
Honeycombbauweise, wie sie unter anderem bei hoch- 
belasteten Bauteilen erforderlich sein kann. Die is 
beschriebenen SchweiBarbeitsgange entsprechend 
Fig. 1 sind auch fur diese Konstruktion einsetzbar. 

Im Qbrigen wird noch darauf hingewiesen, daB 
selbstverstandlich die SchweiBausbildung entspre- 
chend Fig. 1 und 3 nicht nur fur das obere Deckblech 1 20 
sondern auch fur das untere Deckblech 2 eingesetzt 
werden kann. Fur die Ausbildung entsprechend Fig. 4 
muBten dann allerdings wenigstens einseitig am Mittel- 
blech 14 Kehlnahte Verwendung finden. 

FOr die erfindungsgemaBe Konstruktion eignen 25 
sich alle schweiBgeeigneten Werkstoffe, wie insbeson- 
dere Eisenwerkstoffe und NE-Metall-Legierungen. 

Bezugszeichenliste 

30 

1 . Deckblech 

2. Deckblech 

3. Aussteifung 

4. SchweiBnaht 

5. SchweiBnaht 35 

6. SchweiBposition 

7. Schwei ^position 

8. Kammer 

9. Wand 

10. Kante 40 

1 1 . Abschnitt 

12. Abschnitt 

13. SchweiBnaht-Pendel-Umkehrpunkt 

14. Mittelblech 
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Patentanspruche 

1. Blechkonstruktion in Honeycombbauweise aus 
schweiBgeeigneten Werkstoffen, bestehend aus 
. wenigstens zwei durchgehenden Deckbiechen (1, so 
2) und diese verbindende Aussteifungen (3), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aussteifungen 
(3) mit wenigstens einem der Deckbleche (1) durch 
dessen Wand (9) hindurch von auBen verschweiBt 
sind und die SchweiBnaht (5) pendelnd um die 55 
Langserstreckung der anliegenden Kanten (10) der 
Aussteifungen (3) verlauft, wobei sie abschnitts- 
weise ein- Oder beidseitig neben der anliegenden 
Kante (10) liegt. 



2. Blechkonstruktion nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die SchweiBnaht (5) zick- 
zackfSrmig um die Langserstreckung der anliegen- 
den Kanten (10) der Aussteifung (3) pendelt. 

3. Blechkonstruktion nach Anspruch 1 oder Anspruch 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Aussteifun- 
gen (3) aus Blech bestehen. 

4. Blechkonstruktion nach einem Oder mehreren der 
Anspruch e 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Aussteifungen (3) senkrecht auf die Deckbleche 
(1 , 2) stoBen. 

5. Blechkonstruktion nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Deckbleche (1, 2) planparallel zueinander lie- 
gen. 

6. Blechkonstruktion nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Deckbleche (1 , 2) eine beiiebige Raumform auf- 
weisen und/oder unterschiedliche Abstande zuein- 
ander haben. 

7. Blechkonstruktion nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Aussteifungen (3) gitterformig ausgebildet sind. 

8. Blechkonstruktion nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Aussteifungen (3) nur in einer Richtung verlau- 
fen. 

9. Blechkonstruktion nach Anspruch 7 oder Anspruch 
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Aussteifun- 
gen (3) ein- oder mehrfach gekrummt ausgebildet 
sind. 

10. Blechkonstruktion nach einem oder mehreren der 
Anspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Gitterabstand der Aussteifungen (3) uber die 
Lange, die Breite und/oder gegenuber den winkel- 
versetzten Gitterwanden unterschiediich ist. 

11. Blechkonstruktion nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Aussteifung (3) nur abschnittsweise ange- 
ordnet ist und die Deckbleche (1 , 2) uber die nicht 
von Aussteifungen (3) versehenen Abschnitte frei 
tragen. 

12. Verfahren zum Herstellen einer Blechkonstruktion 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines 
der Deckbleche (1 , 2) mit den Aussteifungen (3) 
durch LaserschweiBen verbunden wird. 
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